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In a heat treatment apparatus for bobbins of yarn 
having a plurality of heat treatment baths 
arranged between a spinning machine and a 
winding machine, the bobbins from the spinning 
machine are carried into the heat treatment baths 
by a conveyor line with pegs, the heat treatment 
is performed in the baths with the bobbins 
mounted on the pegs, and the heat-treated 
bobbins are automatically delivered from the 
baths onto another conveyor line with pegs 
installed on the winding machine side. 
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© Geratzur Warmebehandlung von Garnspulen 

In einer Wa>mebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen, 
welche eine Mehrzahl von Warmebehandlungsbadern hat, 
die zwischen einer Spinnmaschine und einer Wtckelmaschi- 
ne angeordnet sind, werden die Spulen von der Spinnma- 
schine von einer Transportbahn mit Zapfen in die Warmebe- 
handlungsbader transportiert, die Warmebehandlung wird 
in den Badern mit den auf die Zapfen aufgesetzten Spulen 
durchgefuhrt und die warmebehandelten Spulen werden 
automatisch aus den Badern heraustransportiert auf eine 
andere Transportbahn mit Zapfen, welche auf der Seite der 
Wickelmaschine installiert ist. 
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1. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen, 
welche eine Mehrzahl von paraUelen Warmebe- 
handlungsbademhat,diezwischeneinerSpiimnia- 5 
schine und einer Wickelmaschine angeordnet sind, 
mit: einer Transportbahn fur die Zuf uhr von Garn- 
spulen von der Spinnmaschine zu den Warmebe- 
handlungsbadern; einer Transportbahn zum Aus- 
tragen der w&rmebehandelten Spulen aus den War- 10 
mebehandlungsbadem heraus zu der Wickelma- 
schine; und einer Einrichtung zum automatischen 
Wechseln der Warmebehandlungsbader, welchen 
die Spulen zugeffihrt werden und von welchen die 
Spulen entfernt werden; wobei die Garnspulen auf 15 
Zapfen aufgestellt in die Bader zur Wannebehand- 
lung eingebracht werden. 

2. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen, 
welche eine Mehrzahl von parallelen Warmebe- 
handlungsbadern hat, die zwischen einer Spmnma- 20 
schine und einer Wickelmaschine angeordnet sind, 
mit- einer Mehrzahl von Warmebehandlungsba- 
dern, welche (seitlich) in Richtung quer zur Achse 
der Spinnmaschine bewegbar sind; emem Pfad fur 
den Transport von Zapfenstiitzen, welcher in dem 25 
Warmebehandiungsbad ausgebildet ist wobei der 
Pfad zum Transport von Zapfenstiitzen eraen Teil 
einer umlaufenden Passage bzw. eines umlaufen- 
den Durchganges bildet; einer Transportbahn mit 
Zapfen, welche urn die Spinnmaschine herum ver- 30 
lauft; einer Transportbahn mit Zapfen, welche urn 
die Widcelmaschine herum verlauft; und einer Spu- 
lenuberfuhrungseinrichtung, welche zwischen der 
ersten Transportbahn um die Spinnmaschine und 
dem umlaufenden Durchgang sowie zwischen der 35 
zweiten Transportbahn um die Wickelmaschine 
und dem umlaufenden Durchgang installiert ist; 
wobei die Spulen im Bad, welche sich in einer Posi- 
tion abseits des Pfades zum Befordern der Zapfen- 
stQtzen befmden, warmebehandelt werden, wah- 40 
rend ein anderes Bad mit Spulen beschickt wird 

3. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen, 
gekennzeichnet durch: nebeneinanderkegende 
Warmebehandlungsbader, welche in einer Reihe 
mit einer Spinnmaschine und einer Wickelmaschine 45 
angeordnet sind; einen umlaufenden Uberfiih- 
rungspfad fur Zapfenstutzen, welcher als Abschmtt 
das Innere der Warmebehandlungsbader aufweist; 
und eine ZapfenuberfOhrungseinrichtung, welche 
zwischen einer Transporteinrichtung von der 50 
Spinnmaschine und dem umlaufenden Pfad ange- 
ordnet ist, wobei, wahrend Spulen von der Spinn- 
maschine in eines der Warmebehandlungsbader, 
welches in seiner Position auf dem umlaufenden 
Pfad fur den Transport von Zapf enstQtzen gehalten 55 
wird, eingebracht werden, die Spulen, welche zur 
Vorbereitung in einem der Warmebehandlungsba- 
der aufgenommen sind, welches nach auBerhatb des 
umlaufenden Pfades verschoben ist, darin einer 
Warmebehandlung ausgesetzt werden, und Spulen, 60 
deren Warmebehandlung beendet worden ist, aus 
den Warmebehandlungsbadern herausgeschoben 
und auf eine Transportbahn uberfuhrt werden, wel- 
che den umlaufenden Pfad bildet, in welchen die 
Wickelmaschine eingeschlossen ist 65 
4. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mehrfachen Warmebehandlungsbader von emem 


seitlicben und an beiden Seiten offenen Typ smd 
und miteinander verbunden sind und in Richtung 
quer zur Achse der Spinnmaschine hin- und herbe- 
wegbar sind, daB die Spulen in eines der Warmebe- 
handlungsbader eingebracht und aus diesem entla- 
den werden, welches sich an einem Teil des umlau- 
fenden Durchganges befindet, und daB die Warme- 
behandlung in dem Bad stattfindet, welches sich in 
einer Position abseits des umlaufenden Durchgan- 
ges befindet 

5 Warmebehandlungsvorrichtung fflr Garnspulen 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
umlaufende Durchgang ein Pfad ist, welcher erne 
Fanning zum FQhren der Zapfenstutzen hat 

6. Warmebehandlungsvorrichtung fOr Garnspulen 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mehreren Warmebehandlungsbader seitlich auf 
Rollen bewegbar sind. 

7. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zapfensttttze mit einer Mehrzahl von Spulen be- 
stuckbarist 

8. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
mit einer Mehrzahl von parallelen Warmebehand- 
lungsbadern, welche zwischen einer Spinnmaschine 
und einer Wickelmaschine angeordnet smd, mit: 
mehreren Warmebehandlungsbadern, welche zu- 
sammen quer zur Achse der Spinnmaschine beweg- 
bar sind; einer Transportbahn fiir die Zufuhr der 
Spulen von der Spinnmaschine zu den Warmebe- 
handlungsbadern; und einer Transportbahn zum 
Fordern der warmebehandelten Spulen aus den 
Warmebehandlungsbadern zu der Wickelmaschi- 
ne; wobei die Warmebehandlung in einem der Ba- 
der durchgefuhrt wird, welches sich in der Mitte der 
Warmebehandlungsvorrichtung befindet und die 
Spulen in das Bad eingebracht und aus dem Bad 
entladen werden, welches sich an einer der Seiten 
der Vorrichtung befindet 

9. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die mehreren Warmebehandlungsbader von ei- 
nem oben offenen Typ sind und gemeinsam quer 
zur Achse der Spinnmaschine bewegbar smd, lhre 
Bewegungen bzw. Bewegungsbereiche einander 
mindestens um die Badposition in der Mitte der 
Warmebehandlungsvorrichtung uberlappen, daB 
das Bad in der mittleren Position fOr das DurchfQh- 
ren der Warmebehandlung der Spulen durch einen 
Deckel verschlossen wird und daB die Warmebe- 
handlungsbader, welche sich nicht in der mittleren 
Position befindet oben geoffnet sind, so daB die 
Spulen mit Hilfe von Spulenuberfuhrungseinnch- 
tungen, die uber den Warmebehandlungsbadern 
hin- und herf ahrbar sind von der Transportbahn auf 
der Seite der Spinnmaschine in die Warmebehand- 
lungsbader und ebenso von den Warmebehand- 
lungsbadern auf die Transportbahn auf der Seite 
der Wickelmaschine tiberfuhrt werden. 

10. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spulenuberfuhrungseinrichtung in zwei 
Richtungen bewegbar ist, eine entlang der Badbe- 
wegung und die andere senkrecht zu der Badbewe- 
gung. 

11. Warmebehandlungsvorrichtung fur Garnspulen 
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet 
daB gr6Bere Komponenten fur die Warmebehand- 


OS 38 31 498 

3 


# 



lung auf dem Deckel montiert sind, welcher die sind die Verfahren des Entfernens der Spulen von der 

Offnung des Warmebehandlungsbades des offenen Spinnmaschine und des Befestigens bzw. Anbringens 

Types verschlieBt der Spulen auf der Wickelmaschine jeweils unabhangig 

12. Warmebehandlungsvorrichtung ftir Garnspulen voneinander automatisiert Jedoch erfordern diese Ver- 
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, 5 fahren einen Transportweg, um eine gewisse Anzahl 
daB die Transportbahnen, welche far die automati- von Spulen zum Dampfofen zu transportieren, sie in den 
sche Oberfilhrung von Spulen vorgesehen sind, vor Ofen zur Dampfbehandlung zu bringen und die warme- 
der Spinnmaschine herumlaufen derart, daB die behandeiten Spulen zur Wickelmaschine zum Wickeln 
Transportbahn an einer Stelle in der Nahe der auf den Spindeln zu bringen. 

Warmebehandlungsbader jedoch mdglichst weit 10 Mit anderen Worten, da das Dampf-Warmebehand- 

von der Spinnmaschine entfernt zurtickkehrea lungsverfahren unabhangig von der Spinnmaschine und 

13. Warmebehandlungsvorrichtung fQr Garnspulen der Wickelmaschine vorgesehen ist, erfordert die kon- 
nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, ventionelle Spulen- Warmebehandlung zumindest funf 
daB Zapfen, auf welche die Spulen aufzusetzen sind, Vorrichtungen, d.a eine Spinnmaschine, eine erste 
in bestimmten Abstanden auf den Transportbah- 15 Transportvorrichtung, eine Dampf- Warmebehand- 
nen und in den Warmebehandlungsbadern vorge- lungsvorrichtung, eine weitere Transportvorrichtung 
sehen sind. und eine Wickelmaschine. 

Entsprechend dem Aufbau der oben erwahnten Vor- 

Beschreibung richtung sind die vorliegenden Verfahrensstufen erfor- 

20 derlich: zur Vorbereitung das Ftillen einer bestimmten 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Gerat Anzahl von Spulen in jeden der Spulenbehaiter fQr die 

zur Warmebehandlung oder Dampfbehandlung von auf Oberfilhrung zu der- Dampf- Warmebehandlungsvor- 

einer Spinnmaschine hergestellten Garnspulen, wah- richtung, das Fulien bzw. Beschicken der Spulenbehal- 

rend die Spulen von der Spinnmaschine zu einer Wickel- ter in die Dampf -Warmebehandlungsvorrichtung zur 

maschine transportiert werdea 25 Warmebehandlung und das Entnehmen der Behalter 

Beim Spinnen wird ein Zug Baumwolie, Wolle und mit warmebehandelten Spulen aus der Warmebehand- 

Synthetikfaser zu Garn versponnen, welches auf Spulen lungsvorrichtung. Diese getrennten Abschnitte machen 

gewickelt wird. Das fertige Garn auf den Spulen wird das Verfahren zur Warmebehandlung der Spulen kom- 

dann durch die Wickelmaschine auf eine sogenannte pliziert und sind das Haupthindernis auf dem Weg zu 

Kreuzspule (corn cheese) oder Parallelspule (parallel 30 einer automatisierten kontinuierlichen Reihe von Ver- 

cheese) far das weitere Verfahren aufgewickelt. Dieses fahrensschritten. Der wesentliche Punkt bei diesem Pro- 

Verfahren des Aufwickelns von Garn auf einer Vielzahl blem ist die Tatsache, daB die Dampf-Warmebehand- 

von Spulen auf eine einzelne Parallelspule oder Kreuz- lung unabhangig von dem Spinnvorgang und dem Wik- 

spule erfordert, daB die Garnenden verbunden werden. kelvorgang ablauft. Obwohl die far die Vakuumwarme- 

Das gesponnene Garn, welches auf der Spinnmaschi- 35 behandlung bzw. Dampf- Warmebehandlung erforderli- 

ne hergestellt wird, hat ein Verdrehmoment, welches che Temperatur und Zeit in Abhangigkeit von der Art 

beseitigt werden muB, wenn man eine bestandige Garn- des auf die Spulen gewickelten Games variiert, wenn 

qualitat erhalten will. Zu diesem Zweck werden die z.B. das Garn aus Wolle, Baumwolie oder einer Mi- 

Garnspulen warmebehandelt, insbesondere durch schung mit synthetischer Faser hergestellte ist entste- 

Dampf. Die Dampf- Warmebehandlung ist auBerdem 40 hen die folgenden Probleme mit der konventionellen 

wichtig bei dem Verfahren zum Verbinden der Garnen- Dampf- Warmebehandlungsvorrichtung, wenn die An- 

den in der Wickelmaschine. zahl der pro Zeiteinheit zu behandelnden Spulen 

Beim Verbinden der Garnenden werden die Enden wachst 
des gesponnenen Games durch einen Tragerluftstrom Das bedeutet, daB die konventionelle Dampf -Warme- 
herausgezogen und durch die Fuhrung der Garnenden- 45 behandlungsvorrichtung so gestaltet ist, daB sie kaum 
Verbindevorrichtung gefuhrt, wo sie automatisch zu- zwischen der Spinnmaschine und der Wickelmaschine 
sammengefOgt werden. Wenn das gesponnene Garn ein zu installieren ist, und daB sie so grofl ist, daB es prak- 
Verdrehmoment hat, wird das Garn nicht in Richtung tisch unmoglich ist, sie (direkt) mit der Spinnmaschine 
des Tragerluftstromes ausgerichtet, was dazu fuhrt, daB oder der Wickelmaschine zu verbinden. 
die Garnenden nicht verbunden werden. Aus diesem 50 Die vorliegende Erfindung befaBt sich mit der Beseiti- 
Grund werden die Spulen des fertigen Games dampfbe- gung des Problems des konventionellen Dampf-War- 
handelt, bevor sie der Wickelmaschine zugeftihrt wer- mebehandlungsverfahrens, daB, weil die Dampf- War- 
den, um das Verdrehmoment zu beseitigen. mebehandlungsvorrichtung unabhangig von den ande- 

Oblicherweise werden die Spulen wahllos in Spulen- ren Vorrichtungen aufgebaut ist, die Warmebehandlung 

behalter geworfen und einige -zig von diesen Spulenbe- 55 nicht in einer automatischen kontinuierlichen Serie von 

haltern werden in einen Ofen gebracht, wo sie mit Verfahrensschritten durchgefiihrt werden kann. 

Dampf warmebehandelt werden. Fur ein automatisiertes kontinuierliches Verfahren 

BeisolcheinemschubweisenWarmebehandlungsver- milssen die Spulen kontinuierlich gehandhabt werden 

fahren kommen die auf der Spinnmaschine hergestellten konnen. Ein gut bekanntes Beispiel fur einen solchen 

Garnspulen in Spulenbehaiter, welche in einen Dampf- 60 Zweck ist eine automatische Abnahmevorrichtung, in 

behandlungsraum transportiert werden, wo der Warme- welcher leere Spulen auf die Spindeln der Spinnmaschi- 

behandlungsofen instaliiert ist Die Spulenbehaiter wer- ne aufgesetzt werden und die vollgewickeiten Spulen 

den in den Dampfofen gebracht und fQr einen vorbe- automatisch von der Spindel abgezogen werdea 

stimmten Zeitabschnitt auf eine bestimmte Temperatur Bei dieser Einrichtung wird ein Stahlband um die 

erwarmt Nach der Warmebehandlung werden die Spu- 65 Spinnmaschine gespannt und hat Zapfen fur die Spulen- 

lenbehaiter zu einer Wickelmaschine gebracht, wo die aufnahme, welche in Obereinstimmung mit dem Spulen- 

Spulen an den Spindeln der Wickelmaschine angebracht abstand aufgerichtet werden. Das Stahlband wird 

werden. Bei soldi einem Warmebehandlungsvorgang schrittweise angetrieben entsprechend den Abnahmeer- 
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fordernissen. c~:„,ui„ ""^ntesem Zweck sind mehrere Wirmebehandlungs- 

Da bei dieser Enrichtung d e L Ab «^^/^ bad^sSer Spinnmascbine und der Wickelma- 

aufderSpinnmaschinemitdemZa^^^ S^geoXet und in den Warmebehandlungsba- 

chen ist, k6nnen zwei oder mehr voUgewickelte Spulen sctane i ang eoron e nstOtzen aufgesetzten 

von den Spindeln entfernt und auf die ZJpfen auf dem s gj^Sft^tedS Spulen werden auf die aufge- 

Stahlband mit einer Klemmvornchtung uberfUhrt wer- Spulen bewe^ooe^ p warme behandlungsba- 

den, welche mit dem Abstand der Spulen und der Spm- jJ^JSSSSS sie einer Reihe von Warme- 

Spinnmaschine gemacht wird, kann der Spdenttanrfer ^""S drei AusfQhrunsfor- 
sehr vereinfacht werden, mdem auf jedenzweiten Zap- m A ^^T^ ohrun ^ or ^ fet dadurch gekenn- 
fenemeleereSpuIege.etztwirdund.lieubngenZapfen ^^^^^i^^^Jorg^g 

(Obertragungsvorrichtung) gehalten und auf jedem ^p^™S*S™«HtoL 

SferWen des Stahltondes befestigt; unter Za P^ e ^S^grform wird eine umlaufen- 

leichtem Mheben (Ixickern) der JGe^vornchtog 20 ellich eines Transportweges 

wird das Stahlband urn einen halben Abstend I vorge- J™f™J d ^e s ulen> welche auf einer Trans- 

scboben, urn eine leere Spule unter die H^omch- nv das Ba d gem P ^ ^ ^ ^ 

tung zu bringen, welche die ge wickelte Spule losgelas- portbattn ge ^ ^ werden auf 

senhat 5 unddiepnunvorrichtungerfJtde^ ^ SSeSnsportbahn flberfuhrt bzw. hinflber- 

leundwirdwiederangehoben.umdieseauf dieSpindel * ^™^ e Spule P n> welche in dem Ba d warmebe- 

aufzuschieben. . . u-u-*;»_ hnnrieltwurden werden auf die Zapf en einer Transport- 

Diese automatische Abnahmeeinnchtung arbeitet je- Jandelt wurjen , werae h wickelmaschi- 

doch unter Bewegung rund urn die Spmnmaschme her- bahn ^berftthrt, welche 
urn und kann dieSpulen nicht konbnuierhchder Dampf- ne« 

Wamebehandlungsvorrichtungzu^hrea 30 fade rzw eitenAU *™ | auf der Seite der 

Hauptaufgabedervorliegenden^mdungije^eme brfmen £ aider? auf der Seite der Wickel- 
Vorrichtung zum Warmebehandeln von Spulen zu Spmmnascfime^ 

schaffen, welche zwischen der Sp«bne^d g de 3S^^^% iese nTraSsportbahnenmn- 
Wickelmaschine instalhert ist und be welcher die Spu- ^^ e J~™ |e Spulen werden von der Spinnma- 
len automatisch von der Spmnmaschme ^r Wannebe- 35 ^"SSninHi ubd auf die Zapfen in dem Warm- 

Weiterhin soli mit der vorliegenden Mndung erne 40 ub f n ^SentuSSgsform werden die Spulen. 
Warmebehandlungsvorrichtung geschaffen werden, In d ™fJ^ fen vmehen Transportbahn auf 
welche kompakt genug ist, um zwischen der Spinnma- welch ^Jg^J^ Qberge benundauf Zapfen- 
schine und der Widcelmaschme mstafliert zu werdea. S n %b e Stworden sind, line nach der andern 

den Warmebehandlungsbadern; einer weiteren Trans- 50 ^^^^^feStern, sind die mehrfa- 
riellachen WimetatantosAatotanemurfausdj- a d ™g'™'^ 0OTgt ^ ^ parallel angeordn.- 

werden k6nnen. , c ^ , tlTlty Tn riiesem pall ist es auBerdem wQnschenswert, daB 

wickeltenSpulenvonderSpmnmaschinezuderW^ 65 ^™J* d ^J e Mertana i e und Anwendungsmog- 
maschinebeferdert, wobeibeabsichttgt ^^diedrei Ver- Weitere Vortetf* S^^ dung we rden deutlich 


# 
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ftihrungsformen und der dazugehorigen Figuren. richtung, welcher die Fuhrungen 5d fuhrt, wobei der 

Fig. 1 ist eine Draufsicht auf eine Warmebehand- Halter 5e einen auf der Seite liegenden U-fdrmigen 

lungsvorrichtung fiir Garnspulen gemaB einer ersten Querschnitt aufweist. 

AusfQhrungsform dieser Erfindung; Die ZapfenstQtze 8, wie sie in Fig. 5 dargestcllt ist, hat 

Fig. 2 ist eine Vorderansicht der Vorrichtung gesehen 5 eine Vielzahl von Zapfen &b, welche auf einer Stutze 

aus der Richtung der Pfeile 11-11 in Fig. 1 ; oder Basis 8a errichtet sind. In dieser AusfQhrungsform 

Fig. 3 ist eine Draufsicht auf ein Beispiel einer Ober- sind drei Zapfen Sb auf einer plattenartigen Stutze 8a 

fQhrungsvorrichtung; errichtet Die ZapfenstQtze 8 wird durch die FQhrung 8c 

Fig. 4 ist eine Vorderansicht der OberfQhrungsvor- geftlhrt, welche die Kanten der ZapfenstQtze 8 trMgt, so 

richtung; 10 daB die ZapfenstQtze 8 entlang des Pfades gefuhrt wird, 

Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht der ZapfenstQt- welcher zu den Warmebehandlungsbadern 1 und 1' ge- 

ze, welche einen umlaufenden Pfad fur die Spulen hort 

macht j Die FQhmng 8c der ZapfenstQtze 8 weist ein Teil auf 

Fig. 6 ist eine Draufsicht auf eine Warmebehand- mit einer Ftihrungsflache, welche einen L-f6rmigen 

lungsvorrichtung gemaB einer zweiten AusfGhrungs- 15 Querschnitt hat, in dessen Ecke die Langs- oder Quer- 

form der Erfindung; kante der Stutze 8a eingreift und gefQhrt wird. 

Fig. 7 ist eine Querschnittsansicht entlang der Linie Die Warmebehandlungsvorrichtung H, wie sie in 

VII-VIIinF1g.6;und Fig. 1 dargestellt ist, hat einen vierseitig umlaufenden 

Fig. 8 ist eine Draufsicht, welche eine dritte AusfQh- Pfad fQr ZapfenstQtzen 8 oder die Transportbahn. Auf 

rungsform der Erfindung darstellt 20 einer Seite des umlaufenden ZapfenstQtzenweges ist ein 

Belade-/Entladeabschnitt gebildet, in welchem die Spu- 

(Erste AusfQhrungsform) len in die Warmebehandlungsvorrichtung zur Warme- 

behandiung geladen und von wo die warmebehandelten 

Die Warmebehandlungsvorrichtung dieser Ausfuh- Spulen entladen werden. Eine Seite des umlaufenden 

rungsform, wie sie in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, 25 ZapfenstQtzenweges wird in das Warmebehandlungs- 

besteht aus zwei Warmebehandlungsbadern 1 und t', bad 1 oder I'eingelassen und aus diesem herausgefuhrt 

welche parallel angeordnet und miteinander verbunden Genauer gesagt, bildet die ZapfenstQtze in den War- 

sind. Diese beiden Warmebehandlungsbader 1 und 1' mebehandlungsbadern 1 und V einen Teil des vierseitig 

sind auf Rollen 2 gelagert, so daB sie gemeinsam vor und umlaufenden Weges, der zum Laden und Entladen der 

zurOck bewegt werden konnen in Richtung quer zu der 30 Spulen benutzt wird. Wenn die Spulen durch Dampf 

Lange der Spinnmaschine 3. warmebehandelt werden, ist sie in dem Bad 1 und V 

Wie in Fig. 1 dargestellt, sind die Warmebehand- eingeschlossen. Eine feste Anzahl von Spulen 6 (in die- 

lungsbader 1 und 1 ' zwischen den Spinnmaschinen 3 und ser AusfQhrungsform 3) wird von der Oberf Qhrungsvor- 

3' (einerseits) und der Wickelmaschine 4 (andererseits) richtung 7 auf die ZapfenstQtze 8 geschoben und die 

angeordnet, urn die zugehorigen Verfahrensschritte 35 ZapfenstQtze 8, die mit den Spulen 6 beladen ist, wird zu 

kontinuierlich zu machen. Eine Transportbahn 5 ist urn einer Stelle bewegt, welche durch einen Pfeil D (ganz 

die beiden Spinnmaschinen 3 und 3' herum installiert, oben in der Figur) gekennzeichnet ist, und zwar durch 

wobei diese mit ihren RQckseiten zueinander angeord- eine longitudinale Transporteinrichtung 9a, welche Teil 

net sind. Die Garnspulen 6, welche in dem Spinnverfah- einer Transporteinrichtung 9 ist, welche den vierseitig 

ren hergestellt werden, werden auf die Transportbahn 5 40 umlaufenden Pfad bildet In der Position D wird die 

Qbergeben. ZapfenstQtze 8 durch einen Schieber 10 auf eine seitii- 

Eine OberfQhrungsvorrichtung 7, welche an einem che Transporteinrichtung 9b beschoben, welche die 

Teil der Transportbahn 5 installiert ist, uberfuhrt die ZapfenstQtze 8 in das Warmebehandlungsbad 1' befor- 

Spulen 6 von der Transportbahn 5 auf Zapfenstutzen 8, dert. 

welche sich entlang eines Pfades bewegen, der durch die 45 Die Transporteinrichtung 9 besteht aus zwei Satzen 

Warmebehandlungsbader 1 und 1' hindurchftihrt von longitudinalen Transporteinrichtungen 9a, 9c und 

Wie in den Fig. 3 und 4 dargestellt ist, hat die Ober- zwei Satzen von Quertransporteinrichtungen 9b,9d Ein 

fQhrungsvorrichtung 7 eine auf ihrem Grundkdrper 30 Teil der Quertransporteinrichtung 9b ist in dem Warme- 

montierte drehbare Welle 31, welche eine drehbare Ein- behandlungsbad 1 und V installiert, wobei der verblei- 

richtung aufweist Ein beweglicher Tisch 32 ist gleitbar 50 bende Teil sich in Richtung des Einlasses und Auslasses 

auf der drehbaren Welle 31 befestigt Der bewegliche des Bades erstreckt Die andere Quertransporteinrich- 

Tisch 32 ist mit einem langlichen Antriebszylinder 33 tung 9d ist mit den beiden longitudinalen Transportein- 

versehen, welcher einen Arm 34 antreibt Der Arm 34 richtungen 9a und 9c verbunden. Diese vier Satze von 

hat einen Finger 35. Der bewegliche Tisch 32 wird durch Transporteinrichtungen 9a, 9i>, 9c und 9d bilden einen 

einen vertikalen Antriebszylinder 36, der an der drehba- 55 vierseitig umlaufenden Pfad 

ren Welle 31 montiert ist, auf- und abbewegt Der Fin- Auch wenn es im einzelnen nicht dargestellt ist, ist die 

ger 35 hat eine Klaue 35a, welche durch einen Klauenzy- Transporteinrichtung so aufgebaut, daB sie schrittweise 

linder 37 geoffnet oder geschlossen werden, welcher an angetrieben werden kann und zwar urn eine Strecke, 

dem Vorderende des Armes 34 vorgesehen ist, um den welche jeweils der Lange oder Breite einer ZapfenstQt- 

oberen Teil der Spule 6 automatisch festzuklemmen 60 ze 8 entspricht Diese Transporteinrichtung verwendet 

oder loszulassen. eine Vorrichtung wie einen Zylinder, eine Nockenvor- 

Die in Fig. 4 dargestellte Transportbahn 5 besteht aus richtung, eine Kette usw, welche die Zapfenstutzen 

einem Stahlband 5a, Tragarmen Sb t welche in vorbe- schrittweise um die eben beschriebenen Strecken bewe- 

stimmten Abstanden (entsprechend dem Abstand der gen kann. 

Spindeln in der Spinnmaschine) an dem Stahlband 5a 65 Wie in Fig. 2 dargestellt, sind die Warmebehand- 

befestigt sind, Zapfen 5c; welche auf den Tragarmen Sb lungsbader 1 und 1' oben und unten Qber ein Verbin- 

errichtet sind, Fuhrungen 5d, welche an dem Stahlband dungsteil miteinander verbunden, welches auf Rollen 2 

5a befestigt sind und einem Halter 5e der Transportein- gelagert ist und durch einen Zylinder 14 hin- und herbe- 
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le ndurchzafuhren.Inde S er Zeit betad* s,ch das ande- fa ^^^SCgsbader 1 und 1' nebenein- 
96 dureh den Schieber 10 auf die Quertransporteinnch- 30 veAurzea ^bader 1 und V an festen 

rung), (dann) Dampfeinspeisung und Erwarmung und ^^^^^^LaTZd V an festen 
^£S»tM**— ^ «. S^iunr.austattdurebBewegenderBa- 
lungsbad 1. welches fa der Position A eine Reihe von den Warmebehandlungsbader 1 und 

Warmebehandlungsschritten ^abgeschtossen hat und m .^^^^^im^deroblg^ Avsmrnxngs- 
dem nachsten Schritt in die Position B bewegt worden 1 groBer ° * w voU zur 

sle zu der *tom Vecffiraafl* burden, die «. ^S^-TapSSSberHm, so km 
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die Warmebehandlungsbader 1 und 1' und den Platz fQr Spinnmaschine 49 sind Transportbahnen 50 und 50 7 , ver- 

die Intallation. sehen mit Zapf en 53, auf welchen die Spulen 51 und 51 ' 

Die Merkmale der Spulen- Warmebehandlungsvor- angebracht und in die Warmebehandlungsvorrichtung 

richtung der obigen AusfUhrungsform gemaB der vor- H befordert werden. 

liegenden Erfindung sind im folgenden zusammenge- 5 Die Transportbahnen 50 und 50 7 auf den oberen We- 

faBt gen bewegen sich in Richtung auf eine Seite der War- 

(1) Eine Mehrzahl von Warmebehandlungsbadern ist mebehandlungsvorrichtung //zu und machen in der Na- 
zwischen der Spinnmaschine und der Wickelmaschine he dieser Seite der Vorrichtung eine U-f8rmige Kehrt- 
installiert, wobei die Zapfenstiltzen auf dem umlaufen- wende nach unten und werden entlang der unteren 
den Pfad transportiert werden, welcher das Innere und 10 RGckfflhrwege, die unter den oberen Wegen gebildet 
das AuBere des Bades verbindet sind, zuruckgezogen, weitgehend genauso wie eine 

(2) Eine Transporteinrichtung ist zumindest auf der Laufkette oder Raupenkette. 

Seite der Spinnmaschine installiert, urn automatisch Wenn die Spulen 51 und 51' in der Position 51a an den ■ 

Spulen dem Zufuhrabschnitt des Bades zuzufiihren. Ei- Enden ihres Vorschubweges ankommen, werden sie von 

ne Oberftihrvorrichtung ist zwischen der Transporteirt- 15 den Zapf en 53 auf den Transportbahnen 50 und 50' 

richtung auf der Seite der Spinnmaschine und dem Zu- entfernt und zu der Warmebehandlungsvorrichtung H 

fQhrabschnitt des Bades angeordnet, urn automatisch tiberfilhrt 

die Spulen von der Transporteinrichtung auf die Zap- Wenn das Warmebehandlungsbad 52 oder 5T zu der 

fensttitzezutiberfQhren. Mittellinie zwischen den beiden Transportbahnen 51 

(3) Eine Mehrzahl von Badern ist vorgesehen, urn zu 20 und 51' kommt, welche durch einen Pfeil B angedeutet 
ermdglichen, daB die Bader wechselweise mit Spulen wird, fOhrt die Warmebehandlungsvorrichtung H eine 
beladen und entladen werden. Warmebehandlung mit Dampf durch. In der Stellung, 

Die Wirkungen der Warmebehandlungsvorrichtun- welche durch einen Pfeil A oder Cangedeutet wird, und 

gen dieser Erfindung kdnnen wie folgt zusammengefaBt welche in der Verlangerung der Transportbahnen 50 

werden. 25 und 50 / liegt,ladt und entladt die Vorrichtung die Spulen 

(a) Die Spulenbehalter und Transportwagen, welche 51 und 51'. 

bei dem konventionellen Spulen- Warmebehandlungs- Auf der von der Spinnmaschine 49 abgelegenen Seite 

verfahren notwendig waren, sind nunmehr Uberflussig. der Warmebehandlungsbader 52 und 52' sind eine Wik- 

Der Warmebehandlungsraum braucht nicht in einem kelmaschine 54 und Transportbahnen 55 und 55' auf 

separaten Bereich installiert zu werden, wodurch man 30 beiden Seiten der Wickelmaschine 4 vorgesehen. Wie in 

Freiheit in der Auslegung bzw. fur den Bauplan einer Fig. 7 dargestellt, sind uber den Warmebehandlungsba- 

Fabrikgewinntmitvielendamitverbundenen Vorteilen. dern 52 und 52! zwei SpulenQberfiihreinrichtungen 56 

(b) In der Warmebehandlungsvorrichtung gemaB die- und 56' vorgesehen, welche auf (in Fig. 7 nicht darge- 
ser Erfindung wird eine Mehrzahl von Badern gleichzei- stellten) Schienen in Richtung der Transportbahnen 50 
tig bewegt, so daB die Spulen in einem Bad der Warme- 35 und 50" oder 55 und 55' bewegt werden. 
behandlung ausgesetzt sind, wahrend ein anderes Bad Die SpulenGberfuhreinrichtungen 56 und 56' beste- 
mit Spulen beschickt und entladen wird Dieser Aufbau hen aus einem Grundkorper 57, 57' und einer bewegli- 
bendtigt nur einen Satz von Ein- und Ausschiebevor- chen Vorrichtung 58, 58. Die bewegliche Vorrichtung 
richtungen fur das Ein- und Ausladen der Spulen, wo- 58, 58' unter dem Grundkorper bewegt sich auf der 
durch die Zahl der Bauteile verringert wird. 40 Schiene. Auf dem Grundkorper 57, 57' ist eine seitlich 

Da die Vakuumpumpe und der Dampferzeuger, die bewegbare Spulenklemmvorrichtung 59, 59* montiert 

fur das Warmebehandlungsverfahren gebraucht wer- Die Spulenklemmvorrichtung 59, 59' kann also bezug- 

den, auf der Oberseite der Bader angeordnet sind, ist der lich der Warmebehandlungsbader 52, 52* in x- und 

die Bader umgebende Aufbau einfach und der Platz fur ^Richtung bewegt werden. 

die Installation der Warmebehandlungsvorrichtung ins- 45 Die Spulenklemmvorrichtung 59, 59* hat von Zylin- 

gesamt ist reduziert dern 60, 60' angetriebene Arme 61 und 61'. Die Arme 61 

(c) Weiterhin kann bei der Spulen- Warmebehand- und 61' haben Klemmteile 62 und 62', welche das obere 
lungsvorrichtung gemaB dieser Erfindung, da die Spulen Ende der Spulen 5 1 und 51 ' einklemmen. 

wahrend des Warmebehandlungsverfahrens auf den Wie in Fig. 7 dargestellt, sind die Warmebehand- 

Zapfenstiitzen montiert gehandhabt werden, vermieden 50 lungsbader 52 und 52' auf einer gewShnlichen Platte 65 

werden, daB die Oberfiache der Spulen verschmiert montiert, welche durch eine Vorschubeinrichtung 66 auf 

oder durcheinander gebracht wird, so daB eine perfekte der Schiene 67 bewegt wird. In dieser Ausfuhrungsform 

und gute Warmebehandlung sichergestellt ist, wodurch sind die Warmebehandlungsbader 52 und 52' von dem 

wiederum die Produktausbeute gesteigert wird. oben off nen iyp und haben eine Vielzahl von Zapfen 68, 

Da auBerdem die Spulen, die auf der Transportbahn 55 welche auf dem Boden aufgestellt sind, urn darauf die 

befordert werden, einmal in einer bestimmten Anzahl Spulen 51 und 51' aufzusetzen. In Fig. 6 ist uber einem 

auf die ZapfenstQtze fibergesetzt werden und zusam- Mittelabschnitt einer Warmebehandlungskammer 80 

men auf der Zapfenstiltze in das Warmebehandlungs- ein Dekkel 69 vorgesehen, der vertikal beweglich ist 

bad gebracht werden, kann jede gewunschte Anzahl Unter dem Dekkel 69 kann das Bad 52 oder 52' geoffnet 

von Spulen ein- oder ausgeladen werden, ohne daB von 60 oder geschlossen werden, sobald ein bestimmter Zeitab- 

der Art der Transportbahn, welche die Spulen von der schnitt erreicht ist Auf dem Deckel 69 sind zugehdrige 

Spinnmaschine befflrdert, eine Einschrankung ausgeht Einrichtungen wie die Vakuumpumpe 70 und ein HeiB- 

wassertank 71 montiert 

(Zweite Ausfuhrungsform) Die Warmebehandlungsvorrichtung H mit dem obi- 

65 gen Aufbau wird auf folgende Weise betrieben. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen eine Spulen- Warmebehand- Wenn die Spule 51, die in Fig. 6 von links nach rechts 

lungsvorrichtung H, welche eine zweite AusWhrungs- auf der Transportbahn 50 mit Zapfen befordert wird, zu 

form dieser Erfindung darstellt Auf beiden Seiten der der rechten Endposition auf der Transportbahn 50 ge- 
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***** sich der aSj: -BKSKS; M^rS?^ 2 st«n u c 

Nachdem die Spulen 51 ergnff en smd^wird der Aim 61 *g^^ durchzufohreil . 
angehoben, urn die Sputa , vo n der Transportbahn 50 5 v ™^™^mkt ist das Bad 52, welches unter 
abzuheben und sie auf die Z*pfen 68 m dem Warmebe- n - m ^len Reihen angeordnet 

"SieSpulenklemmvorrichtung Uber dem Warme- QberMreinrichtung 56 °^ent de a^ fer mit^pfen 

beweglich 1st, wird sie zu einer bestimmten ReAe von ^™^X^ ke]maschine 54 be f6rdert werden. 

Zapfen 68 " ffi£b^^ MMU* werden auch die dampfbehandelten 

entsprechende Anzahl von Spulen 51 absetzt «acnaem z. n versehene 

das Warmebehandlungsbad 5* wiederholt, wekhes nut k™chnet zum rimem geme in S ame 

dem Bad 52 verbunden ist un Aufbau und Spulen 1 d, bzw. ^ S^ene bzw. 

S£V?S£ - S SSS£S»i !2*S «V mit Hufe eines Badantriebszyhnders 63 
gegenQberliegendenSeitebefordert werden, werden m 30 bewegt 

dasBad52'gebra<Atundauf(neZapfen68aufgesetzt. nDritteAusfObrungsform 

Zu dieser Zeit wird das Bad 52, welches sich m einer (Dntte Ausiunrungsioim 
Position befand, die durch einen Pfeil I A in Fig. 6 ange- Verbindune mit Fie. 1 dargesteUt ist, 

den Deckel 69. Das Bad 52', wdches eme Wannebe- 35 ^Ken^en ATrfQhrungsform der Erfindung beispiels- 
handlung mit Dampf bei geschlossenem Deckel 69 L 0 /£ g ^^eSderUegende Warmebehandlungsba- 
durchgefuhrt hat, bewegt sich dann m eme Position G ^Tu^ A auf und hat Aufbau- und Funktionsmerkma- 
wo das Bad durch erne ^^^^^t to lSL JSSSdSt*- sind, wie die der 
'T^^^S^SZ^ • ttggemaBderobenbeschriebenenerstenAus- 
bader52bzw.52'hineinoderausdiesenheraus. ^^ff'T'LagL urn zwei Spinnmaschinen 3 und 3' 

rivulet. «m to* seir. Gewich. to fed 52 henne- » mta I^det^ 5 ^ ^ ^^^^^^^ 7 

70 evakufen. so daft es nicht notwendig ist, den Dejkd «ie m der ersttn nfbau nnd to to vorlie- 

SpulenSl emer Reme von Wamebehandlungsscbrhten dem Tr !^ m ^ 

aSsgesetzt zum Hdn. .bzw. Setzen ** ^SSSSwSen sie 

der 52 und 5? eSechend einer vorbestimmten Ab- benundzusammenmitden Zapfenstutzen^^ 
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dem die Spulen 6 von der Wickelmaschine 4 aufgenom- 
men worden sind, werden dann die leeren Zapfenstflt- 
zen 8 flber eine Transportbahn 19</ zurOck auf die 
Transportbahn 19a geschickt, und wenn frische Spulen 6 
auf sie aufgesetzt sind, werden die Zapfenstfltzen 8 in 5 
die Warmebehandlungsbader 1 und 1' gebracht In Be- 
zug auf die Zapfenstfltzen 8, die in der vorliegenden 
Ausfuhrungsform jede fttr sich eine einzelne Spule 6 
tragen, unterliegt ihre GroBe keiner besonderen Ein- 
schrankung insoweit als sie Abmessungen haben, die to 
grOBer als der auBere Durchmesser der Spulen 6 ist, und 
ihre Gr5Be hangt nicht von dem Abstand der Stfltzen 
auf der Spinnmaschine ab. Hierin wird ein Vorteil der 
Art gesehen, daB, wenn die Mafie der ZapfenstQtzen 
kleiner sind, auch die MaBe der Warmebehandlungsba- 15 
der kleiner sein konnen. 

Von der Oberftihrungseinrichtung 7 werden die Spu- 
len 6 eine nach der anderen auf ZapfenstQtzen 8 iiber- 
fUhrt, welche dann durch die longitudinale bzw. Langs- 
transporteinrichtung 19a zu dem Punkt transportiert 20 
werden, der durch einen Pfeil Pan der Langstransport- 
einrichtung 19a angedeutet ist, einem Abschnitt der 
Transportbahn 19, und an dem Punkt Pwerden sie eine 
nach der anderen von einem Schieber 10 in die Warme- 
behandlungsbader 1 und 1' geschoben. Weiterhin weist 25 
die Transportbahn 19 die Langstransportbahn 19a, eine 
Transporteinrichtung 19c; welche die Spulen vom Aus- 
laB der Warmebehandlungsbader, der insgesamt mit 
dem Buchstaben Obezeichnet ist, zu der Wickelmaschi- 
ne 4 transportiert, und eine Transporteinrichtung 19c/ 30 
auf, zum Riicktransport der leeren Zapfenstfltzen 8 von 
der Wickelmaschine 4. 
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